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KOMORA S TERMOREGULACI

Komora s okruhem termoregulace
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V posledni dob se stava staleitezitejSi a rozSiensjSi praxi jesné sledovaniigzeni teploty komory.Prvotn
byla tato technologie vyvinuta pro velké kusy,keé¢ké mnozstvi davkovaného hlinikuigobuje velky tepelny
raz. Tento faktor,vice nez ostatni, omezuje Zivstkomory.

Nyni si mnoho slévéaren tlakového litiddomuje,Ze sledovanitéeni teploty komory jetidezité pro vSechny
velikosti komor a mnozstvi davek hliniku,aby sedbooizila Zivotnost niéadi a produktivita.

Pti projektovani je nutno si vyjasnit:

* Tlou&¥’ku s€ny,ktera je k dispozici. Qtas,aby bylo mozno zabudovat do komory okruh termdeee,je nutno
tlou¥’ku s&ny zwtSit.

* Velmi dilezity je vyter vhodné oceli. Kontrola kvality u firmy Brondoljti piijmu a firemni proces tepelného
zpracovani ve vlastnim zavorqji¥'uje co nejlepsi mikrostrukturu materialu.

Tim,Zze méa vyrobce pod svou kontroldmeni tepelného zpracovaniige garantovat:

» NejlepSi mozné mechanické vlastnosti

» Novy zpisob nitridace,nedavno vyvinuty, zajisti specifickpuznost povrchu,ktery pak tak snadno nepraska
Tolerance ulozeni jsouimprojektovani dalSim velmitdezitym bodem.

Tepelna roztaznost jaikladns spaitana,aby se zabranilo tlakovému namaltasti které jsou uloZzeny ve foém
a v desce stroje.

Komora pracujici v dobrych podminkéach pak umgé spravnou funkci pistu.

S komorou vyvinutou tak,jak bylo vySe vyéeno,mohou byt respektovany a udrzovany vyrobnampetry, coz
umoziuje stalou kvalitu odlit.

Pouzitim této technologie ziska zakaznik nasletpjimsggch:
» DelSi zivotnost komor a pist
* LepSitizeni vyroby

« Kvalita vyroby je pod kontrolou
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Rozbor rozloZeni tepla nAm pomaha porogum

» Komore zpisobuje problémy
» M4 relativni vliv na zivotnost pistu a jeho zadira komde

NejteplejSi mista jsou na apg/ch stranach:

* V misg liciho otvoru (spodntéast)
* V misg& uloZeni ve forma (horni¢ast)

Tato tepelna nevyvazenostispbuje deformace, a to jak pod&tak @icné.
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VnéjSi teplota
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Doba cyklu stroje
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tlakového liti se studenou komorou. Hlaviiiémou je
nadn¥rné pehtati povrchu vniniho ptiméru komory v mist
davkovéani kovu.

Pti kazdém cyklu

« Davkovana slitina postuprzaliiva, az pehiva, ocel
 Nitridovany povrch ztraci své vlastnosti a tvrdost
» Nasledkem je vznik eroze

Hlavnim cilem termoregulace je

e Zabranit tepelnému razu, ktery je hlaviicmou
praskani vznikajiciho vlivem tepelného &iap

e Zabranit pehati,a tim chranit nitridovany povrch,
kde disledkem petrati vzniké eroze
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Rozdilné teploty v kome zpisobuiji:

» Deformace ve WjSi volnégasti (ktera

vychazi z desky stroje), viiti primér pro

pist se stava ovalnym.

Tim vznikd moznost za&dni pistu,protoze
D efo rm ace slitina se nize dostat mezi pist a komoru.

Dusledkem je fedtasné opdtbeni pistu a

komory.

» Deformace vznika také podél(v ose
pistnice - komora).

Dusledkem je vysoké&dni s relativnim
opotebenim pistu a komory.
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< Doba cyklu stroje >

Cast komory ulozena ve foknje dalsi
kritickou oblasti kli tlaku vstiku.

Tatogast potebuje dobrou vyvazenost
teploty, aby se zabranilo deformaci
a/nebo vzniku ovalnosti,coz by
zpasobilo vniknuti kovu mezi pist a
komoru.

Jak je uvedeno na obrazku néteplota
v horni¢asti uloZzeni ve forhbyva
mnohem vysSi nez teplota ve spodni
dasti.
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Rozvod termoregulace

Na zéklad zndmych parametru zakaznika vyrobce zajisti:

 Konstrukci celého systému
» Dimenzovani kanélrozvodu termoregulace

Na strag formy je vytvden specialni okruh bez jakéhokoliv
svaovani,aby se zabranilo jakémukoliv Uniku kapalirgby
ziistala zachovana kvalita vyroby a dovsié nedostaly zadné
nedistoty.

Pevna
deska stroje

Délka max.4 mt
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| Termoregulani z&izeni

Resden

S termoregulénim zd&izenim
pouzivajicim diatermicky olej nebo
vodu pod tlakem je mozno u komory
zajistit:

* Predeltati na 180°C fed zahajenim
vyroby

» UdrZzovani na vyvazené tepiot
180-200°C

Snizeni tepelného razéhem vyroby
znamend nasledujictipos:

 Zabrani se dosazeni hranice tepelné
odolnosti oceli

* Chrani se tim nitridovany povrch

+ DelSi odolnost proti vzniku eroze

Aby se dosahlo vySe uvedeného
piinosu,je nutno komoruredeltat
pied kazdym zahajenim vyroby.

Konstrukce okruhu termoregulace
zavisi na nasledujicich parametrech u
zékaznika:

» Uzaviraci sila stroje

* Hmotnost davky kovu

 Typ slitiny a jeji teplota

» Systém mazani pistu a typ mazadla
* Chlazeni pistu vodou

» Doba cyklu

* Rychlost i druhé fazi vstiku
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